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Abstract of DE3741 680 

A calender (1) for glazing (calendering) the 
surface of a paper web (2) has assigned to it a 
gloss measuring apparatus (48) having a 
plurality of measuring elements (51) arranged 
transversely to the running direction (arrow 31) 
of the paper web, which elements monitor in 
sectors specific measuring or width sections 
(49a to 49d) of the paper web and are 
connected, for purposes of control, to 
separately actuable setting elements (41) of a 
moisturising apparatus (27) which, as a 
function of the gloss values obtained, moistens 
the paper web more or less in sectors in the 
region of moisturising zones (47a-47d) 
corresponding to the same measurement or 
width sections of the paper web in such a way 
that in the case of gloss measurement values 
lying below a preset desired value, the 
moisturising in the corresponding sectors is 
intensified, and vice versa. 
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(§) Verfahren und Vorrichtung zum Glatten der Oberflache einer Papierbahn 



\ Einem Kalanderwerk (1) zum Glatten (Satinage) der Ober- 
J flache einer Papierbahn (2) ist eine Glattemefieinrichtung 
(48) mit mehreren quer zur Laufrichtung (Pfeil 31 ) der Papier- 
bahn angeordneten Me&organen (51 ) zugeordnet. die sekto- 
riell bestimmte MeB- bzw. Breitenabschnitte (49a bis 49d) 
der Papierbahn uberwachen und steuerungsma&ig mit sepa- 
rat betatigbaren Stellorganen (41) einer Befeuchtungsein- 
richtung (27) verbunden sind, welche in Abhangigkeit von 
den gewonnenen GlattemeBwerten die Papierbahn sekto- 
riell im Bereich von jeweils den gleichen Mefi- bzw. Breiten- 
abschnitten der Papierbahn entsprechenden Befeuchtungs- 
zonen (47a bis 47d) mehr oder weniger befeuchtet, derart, 
daB bei unterhalb eines vorgegebenen Sollwertes liegenden 
GlattemeBwerten die Befeuchtung in den entsprechenden 
^ Sektoren verstarkt wird und umgekehrt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glatten der 
Oberflache einer Papierbahn durch Kalandrieren und 
Befeuchten. 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung 
zum Glatten der Oberflache einer Papierbahn mittels 
eines Kaianderwerkes und einer diesem zugeordneten 
Befeuchtungseinrichtung fur die Papierbahn. 

Bei der Papierhersteliung ist es das Produktionsziel. 
Papierbahnen uber ihre Lange und Breite hinsichtlich 
der verschiedenen Qualitatskriterien moglichst gleich- 
maBig herzustellen. Qualitatsparameter sind beispiels- 
weise konstantes Flachengewicht und konstante Feuch- 
te. Weitere Kriterien sind die Glatte, das Volumen, die 
Dicke und aus technoiogischer Sicht zum Beispie! auch 
die Bedruckbarkeit 

Man ist bestrebt, Kriterien der genannten Art in-line 
und off-line von Papiermaschinen zu verbessern. Hin- 
sichtlich der Glatte von Papieren, die hier aligemein 
verstanden werden soil als die durch das Einebnen der 
Bahnoberflache erzielte Beschaffenheit, und beispiel- 
weise auch den Glanz, die Dicke oder die Transparenz 
der Papierbahn umfaBt, haben sich Verfahren und Vor- 
richtungen der eingangs bezeichneten Gattung heraus- 
kristallisiert Mit deren Hilfe sorgt die ortliche Verdich- 
tung des Papiers in einem Walzenspalt daftir, daB Glatte 
und Dichte angehoben werden und durch Variation des 
Druckes im Walzenspalt auch wahrend der Produktion 
beeinfluBbar sind, d. h. wahrend des Prozesses der Pa- 
pierhersteliung bzw. Verarbeitung kann durch Verande- 
rung nur eines Parameters zum Beispiel die Glatte ein- 
gestellt werden. 

Das Ergebnis dieses als Kalandrierung bezeichneten 
Prozesses hangt von vielen Parametern ab, sowohl vom 
Papier selbst, als auch von den obengenannten Krite- 
rien. Ein konstanter Liniendruck in einem Walzenspalt 
bei einer konstanten Walzentemperatur ergtbt naturlich 
dann eine uber die Breite und Lange der Papierbahn 
konstante Glatte, wenn auch die Einlaufbedingungen 
des Papiers in den Kalander konstant sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaBnah- 
men zu treffen, mit deren Hilfe UngleichmaBigkeiten 
der Papiere vor Einlauf in den Kalander ausgeglichen 
werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Rauhigkeit (Glatte der Papierbahn) uber die 
Bahnbreite ermittelt wird und daB bei ungleichfdrmiger 
Glatte die Papierbahn uber ihre Breite ungleichmaBig 
befeuchtet wird. 

Eine besonders effektive Beeinflussung der Bahnei- 
genschaften wird gemaB einem weiteren Vorschlag da- 
durch erreicht, daB die Glatte an definierten Breitenab- 
schnitten der Papierbahn gemessen wird und daB Brei- 
tenabschnitte hoherer Rauhigkeit starker und Brcitcn- 
abschnitte geringerer Rauhigkeit schwacher befeuchtet 
werden. Dies bedeutet, je glatter die Papierbahn herge- 
stellt werden soil, desto mehr Feuchte wird auf sie auf- 
gebracht. 

Das Verfahren wird nach einem weiteren Vorschlag 
dadurch noch effektiver und vielseitiger einsetzbar. 
wenn die Glatte auf beiden Seiten der Papierbahn ge- 
messen wird, und daB in Abhangigkeit von den gewon- 
nenen MeBwerten die Papierbahn an der entsprechen- 
den Bahnseite sektoriell gesondert befeuchtet wird. 

Es ist dariiber hinaus besonders vorteilhaft, wenn zur 
Befeuchtung die Papierbahn mit Dampf beaufschlagt 
wird. Dieses Befeuchtungsverfahrcn zeichnet sich ne- 



ben seiner sehr feinfiihligen Regelbarkeit wahrend der 
Befeuchtung auch dadurch aus, daB das Papier in seinem 
Temperaturniveau angehoben wird. Der Vorteil einer 
derart erhohten Temperatur ist der damit verbundene 
5 geringere Liniendruck bei gleichem KaJandrageeffekt 
Um den Kalandrageeffekt beispielsweise bei gemes- 
senen gleichfdrmigen Einlaufbedingungen uber die ge- 
samte Bahnbreite der Papierbahn zu beeinflussen, wird 
weiterhin vorgeschlagen, daB in Abhangigkeit von der 

io gemessenen Bahnrauhigkeit zusatzlich Druck und/oder 
Temperatur des Kaianderwerkes gesteuert werden. 
Dies geschieht ebenso wie bei der Befeuchtung dadurch, 
daB Druck und/oder Temperatur erhoht werden, wenn 
die Glatte erhoht bzw. die Rauhigkeit vermindert wer- 

15 den soil. 

Es ist weiterhin vorgesehen, daB die Glatte vor und 
nach dem Kalandrieren der Papierbahn gemessen wird, 
so daB eine StorgroBenaufschaltung der vorher gemes- 
senen Glattewerte auf die RegelgroBe moglich ist. 

20 Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des eingangs be- 
zeichneten Verfahrens besteht darin, daB dem Kalan- 
derwerk eine unterschiedliche MeBabschnitte quer zur 
Laufrichtung der Papierbahn erfassende GlattemeBein- 
richtung zugeordnet ist, deren MeBorgane steuerungs- 

25 maBig mit selektiv auf separate Befeuchtungszonen der 
Papierbahn einwirkenden Stellorganen der Befeuch- 
tungseinrichtung verbunden sind. ZweckmaBigerweise 
sind jeweils MeBorgane und Stellorgane derart mitein- 
ander verbunden, daB die diesen jeweils zugeordneten 

30 MeBabschnitte und Befeuchtungszonen jeweils gleichen 
Breitenabschnitten der Papierbahn entsprechen. 

Eine besonders effektive, differenzierte bzw. selektiv 
steuerbare Befeuchtungseinrichtung besteht darin, daB 
sie eine sich quer zur Laufrichtung der Papierbahn er- 

35 streckende Schlitzdiise aufweist, die mittels der Stellor- 
gane mit einem gasformigen oder flussigen Medium 
uber ihre Breite selektiv bzw. zonenweise beschickbar 
ist. 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Schlitzduse eine 

40 Dampfzuleitung aufweist, mit deren Hilfe eine beson- 
ders feinfuhlige Regelbarkeit wahrend der Befeuchtung 
gcwahrleistet ist, wobei gleichzeitig wegen des hoheren 
Temperaturniveaus des Dampfes der Kalandrageeffekt 
verbessert wird; 

45 Die Effektivitat der Glattevorrichtung wird noch da- 
durch erhoht, daB dem Kalanderwerk zwei jeweils eine 
Seite der Papierbahn beaufschlagende Befeuchtungs- 
einrichtungen sowie dariiber hinaus beide Seiten der 
Papierbahn uberwachende GlattemeBeinrichtungen zu- 

50 geordnet sind. 

Zur StorgroBenaufschaltung auf die RegelgroBe ist 
auBerdem vorgesehen, daB eingangsseitig und aus- 
gangsseitig des Kaianderwerkes GlattemeBeinrichtun- 
gen vorgesehen sind. Zur gleichmaBigen Beeinflussung 

55 der Papierbahn uber die gesamte Bahnbreite, beispiels- 
weise bei uber die gesamte Bahnbreite gemessenen 
gleichformigen Einlaufbedingungen, kann die Vorrich- 
tung vorschlagsgemaB noch dadurch vervollkommnet 
werden, daB die GlattemeBorgane zusatzlich steue- 

60 rungsmaBig mit Stellorganen eines Walzendruckantrie- 
bes und/oder eines Walzenheiz- bzw. Kuhlsystems des 
Kalanderwerks in Wirkverbindung stehen. Diese MaB- 
nahmen erlauben es, den Liniendruck bzw. die Tempe- 
ratur der Walzen des Kalanderwerks entsprechend zur 

65 gleichmaBigen Einwirkung auf die Papierbahn uber ihre 
gesamte Breite zu erhohen, wenn die Papierbahn insge- 
samt glatter erhalten werden soil. 

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht darin. 
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daB die Feuchtegradienten quer zur Laufrichtung der 
Papierbahn ausgeglichen und so hinsichtlich der Feuch- 
te vor dem Kalander konstante Einlaufbedingungen 
hergestelit werden. Auf diese Weise kann die gewunsch- 
te Glatte durch einen uber die Breite der Papierbahn 
gleichmaBig wirkenden Liniendruck erzielt werden. Die 
erfindungsgemaBen MaQnahmen haben eine relativ ein- 
fache Anlagentechnik im Bereich des Kaianders mit re- 
duziertem Energieeinsatz zur Folge, wobei der ge- 
wunschte Effekt an Glattung (Satinage) zuverlassig er- 
zielt wird. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in den 
beigefugten Abbildungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels naher erlautert. 

Hierbei zeigt: 

Fig. 1 eine schematisch dargestellte Seitenansicht ei- 
nes Kalanderwerkes mit zugeordneten MeB- und Steu- 
erorganen, 

Fig. 2 eine perspektivisch dargestellte Befeuchtungs- 
einrichtung gemaQ Erfindung und 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Befeuchtungsein- 
richtung gemaQ Fig. 2. 

GemaB Fig. 1 ist ein im Zuge einer nicht weiter dar- 
gestellten Papiermaschine im in-line-Betrieb kontinuier- 
lich arbeitendes Kalanderwerk 1 zum beidseitigen Glat- 
ten (Satinieren) einer Papierbahn 2 dargestellt, die ober- 
seitig in Richtung eines mit 3 bezeichneten Pfeils in das 
Kalanderwerk 1 einlauft und unterseitig in Richtung ei- 
nes mit 4 bezeichneten Pfeils aus dem Kalanderwerk 
austritt Zum Zwecke der genannten beidseitigen Sati- 
nage der Papierbahn 1 sind an einem Kalandergestell 6 
parallel zueinander sowie ubereinander liegend harte 
Walzen 7 und elastische Walzen 8 vertikal verschiebbar 
gelagert. Die harteh und die elastischen Walzen sind 
sowohl im oberen als auch im unteren Teil des Kalan- 
derwerkes 1 im Wechsel aufeinanderfolgend angeord- 
net, damit die Papierbahn 2 jeweils durch Walzenspalte 
hindurchgefuhrt wird, die je durch eine harte und eine 
elastische Walze begrenzt werden. Auf diese Weise liegt 
in der einen Haifte der Walzenspalte eine Seite und in 
der anderen Haifte die andere Seite der Papierbahn 2 
jeweils an einer elastischen Walze 8 an, so daB beide 
Bahnseiten satiniert werden kdnnen. Zur Fuhrung und 
Streckung quer zur Laufrichtung der Papierbahn 2 sind 
an Tragwangen 9 gelagerte Leitwalzen 1 1 vorgesehen. 

Die Walzen 7 und 8 werden in ihrer Arbeitsstellung 
von zwei am Boden des KaJandergestells 6 angeordnc- 
ten Hydraulikzylindern 12 gehalten. welche an den bei- 
den Lagerwangen der untersten Walze 13 angreifen, so 
daB die Walze 13 in einer vorgegebenen Position gehal- 
ten wird. In den Walzenspalten wird ein Mindestdruck 
durch das Eigengewicht der in vertikaler Richtung ver- 
schiebbar gelagerten Walzen 7 und 8 erzeugt. Dieser 
Mindestdruck kann mittels eines Walzendruckantriebes 
in Form von zwei an den Lagerwangen der obersten 
Walze 14 mit einer nach unten gerichteten Kraft angrei- 
fenden Hydraulikzylindern 16 erhdht werden. Zu die- 
sem Zweck sind in eine zu den Hydraulikzylindern 16 
fuhrende Hydraulikleitung 17 Steilorgane in Form einer 
durch einen Motor 18 antreibbaren Pumpe 19 und eines 
Druckregeiventils 21 zum Regeln der Belastungskraft 
der Hydrauiikzylinder 16 installiert, wobei zum Entla- 
sten der Hydrauiikzylinder in einer von der Hydraulik- 
leitung 17 abzweigenden AblaBleitung 22 ein Ventii 23 
vorgesehen ist. 

Zur Beeinflussung der Temperatur. bei der die Satina- 
ge erfolgt, sind die harten Walzen 7 mit einem Heiz- 
bzw. Kuhlsystem 24 ausgestattet, das beispielsweise aus 
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temperaturgercgelten Wasserkreislaufen besteht und 
zu dessen unabhangiger Temperaturregelung fur beide 
Bahnseiten bei der Satinage Steilorgane in Form eines 
Temperaturreglers 26 vorgesehen sind. 

Zur Beeinflussung der Oberflachenfeuchte der beiden 
Seiten der Papierbahn 2 ist je Bahnseite eine Befeuch- 
tungseinrichtung 27 in Form einer an eine Dampfzulei- 
tung 28 angeschlossenen Schlitzduse 29 vorgesehen. 
Aufbau und Wirkungsweise dieser Schlitzduse werden 
anhand der Fig. 2 und 3 naher erlautert. 

Die Schlitzduse 29 erstreckt sich quer zur Laufrich- 
tung (Pfeil 31) uber die gesamte Breite der Papierbahn 2. 
Die Schlitzduse 29 weist ein Verteilergehause 32 auf, in 
das die Dampfzuleitung 28 einmiindet, die an eine nicht 
dargestellte Druckquelle angeschlossen ist. 

Urn Ungleichmafligkeiten der Papierbahn uber ihre 
Breite und Lange auszugleichen, kann der Massedurch- 
fluB durch die Schlitzduse im Hinblick auf die Anpas- 
sung des Dampfaustrages aus der Schlitzduse an die 
UngleichmaBigkeiten der Papierbahn selektiv uber die 
Bahnbreite gesteuert werden. Zu diesem Zweck ist der 
Innenraum des Verteilergehauses 32 durch einen Steu- 
erkdrper 33 in einen ersten Raum 34 und zweiten Raum 
36 getrennt. Der Steuerkorper 33 liegt dabei unter ei- 
nem Neigungswinkei a an einer Begrenzungswand 37 
an. Im Bereich der Bertihrungszone 38 zwischen dem 
Steuerkorper 33 und der Begrenzungswand 37 sind 
DurchfluBdffnungen 39 vorgesehen, die vorzugsweise 
im Bereich des Steuerkorpers 33 angeordnet sind. Das 
flussige oder gasfdrmige Medium, im vorliegenden Fall 
Dampf stromt unter Druck durch die Dampfzuleitung 
28 in den ersten Raum 34 des Verteilergehauses 32 und 
flieflt dann durch die DurchfluBdffnungen 39 in den 
durch den Steuerkorper 33 abgetrennten zweiten Raum 
36, von wo es durch die Schlitzduse 29 zur Papierbahn 2 
hin austritt. 

Der Steuerkorper 33 ist als reversierbar verformba- 
rer Materialstreifen ausgebildet und dachformig gestal- 
tet. Beide Rander dieses dachartig geformten Steuer- 
korpers 33 liegen beidseits der Schlitzduse 29 und paral- 
lel zu ihr auf der Begrenzungswand 37 des Verteilerge- 
hauses 32 auf. In der Firstiinie dieses dachartig geform- 
ten Steuerkorpers 33 greifen in benachbarten Abschnit- 
ten nebeneinander Steilorgane 41 an. die auf den Steu- 
erkorper 33 einen veranderbaren Druck ausuben. Die 
Steilorgane 41 weisen einen an der Oberseite des Ver- 
teilergehauses 32 angeordneten Motor 42 auf, der uber 
ein Getriebe 45 die Gewindestange 44a eines Gewinde- 
triebes 44 antreibt. Durch Betatigen des Motors 42 wird 
uber das Getriebe 43 die Gewindestange 44a in Rich- 
tung des Doppelpfeils 46 mehr oder weniger in das Ver- 
teilergehause 32 hinein- oder herausgedrehL Durch die- 
se Veranderung des Druckes auf den reversierbar ver- 
formbaren Steuerkorper 33 ist der Neigungswinkei zwi- 
schen dem Steuerkorper und der Begrenzungswand 37 
einsteilbar. Mit der Veranderung des Neigungswinkels 
andert sich gleichzeitig auch der Querschnitt der Durch- 
fluBdffnungen 39 in der Beruhmngszone 38 zwischen 
dem Steuerkorper und der Begrenzungswand. Fur drei 
unterschiedliche Neigungswinkei sind die Verhaltnisse 
in Fig. 3 dargestellt Eine mittlere GroBe der DurchfluB- 
dffnungen ergibt sich beim Neigungswinkei au der in 
Fig. 3 mit ausgezogenen Linien gezeigt ist. Die Hdhe 
der als DurchfluBdffnungen 39 vorgesehenen Ausneh- 
mungen im Rand des Steuerkdrpers 33 betragt in die- 
sem Falle h\. Die DurchfluBmenge ist in diesem Fall 
sowohl nach oben als auch nach unten hin noch veran- 
derbar. Soil die DurchfluBmenge vergrdBert werden, so 
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muB der Steuerkorper 33 entlastet werden, wobei sich 
ein groBerer Neigungswinkel a 2 einstellt, der in Fig. 3 
mit gestrichelten Linien gezeigt ist Die Hone der 
DurchfluBoffnungen steilt sich dabei auf hi ein. so daB 
mehr Dampf durch die DurchfluBoffnungen in den zwei- 
ten Raum 36 und zur Schlitzduse 29 stromen kann. 
Durch Erhohung des Drucks auf den Steuerkorper 33 
bei entsprechender Drehrichtung des Motors 42 wird 
der Neigungswinkel verkleinert, bis er beispielsweise 
die GroBe des in Fig. 3 mit strichpunktierten Linien dar- 
gestellten Neigungswinkels 03 erreicht. Die Hohe der 
DurchfluBoffnungen 39 betragt jetzt nur noch A3, so daB 
nur noch sehr wenig Dampf in den zweiten Raum 36 
stromen kann. Durch weiteres Belasten des Steuerkor- 
pers 33 konnen die DurchfluBoffnungen sogar ganz ge- 
schlossen werden. Auf diese Weise ist eine sehr feinftih- 
lige Einsteilung der DurchfluBmenge zur Schlitzduse 29 
hin moglich. 

GemaB Fig. 2 sind in benachbarten Abschnitten ent- 
lang der Lange der Schlitzduse 29 mehrere Steliorgane 
41 zur Einsteilung des Neigungswinkels des Steuerkdr- 
pers 33 zur Begrenzungswand 37 vorgesehen. Auf diese 
Weise kann der Neigungswinkel a in benachbarten Ab- 
schnitten des Steuerkdrpers 33 unterschiedlich einge- 
stellt werden, so daB die DurchfluBmenge vom ersten 
Raum 34 in den zweiten Raum 36 und die Schlitzduse 29 
uber die Breite der Papierbahn 2 entsprechend den von 
der Papierbahn bzw. von einer noch zu beschreibenden 
MeBeinrichtung vorgegebenen Anforderungen unter- 
schiedlich eingesteilt werden kann. Damit ergeben sich 
quer zur Laufrichtung (Pfeit 31) der Papierbahn 2 ver- 
teilte separate Befeuchtungszonen 47a bis 47<* denen 
beispielsweise ein in Fig. 2 durch Pfeile Pangedeutetes 
mogliches Mengenprofil des gegen die Papierbahn 2 
gerichteten Befeuchtungsmittels bzw. Dampfes zuge- 
ordnet ist, das durch unterschiedliche Betatigung der 
Steliorgane 41 eingesteilt werden kann. 

Zur Oberwachung der Eigenschaften, in diesem Fall 
der Glatte der Papierbahn 2 sind dem Kalanderwerk 1 
jeweils im Bereich des Papierbahneinlaufes sowie des 
Papierbahnaustritts GlattemeBeinrichtungen 48 zuge- 
ordnet, welche die Papierbahn 2 beidseitig sektoriell, 
d. h. im Bereich mehrerer quer zur Laufrichtung (Pfeil 
31) der Papierbahn 2 verteilter MeBabschnitte 49a bis 
49duberwachen. Die den einzelnen MeBabschnitten49a 
bis 49d zugeteilten MeBorgane 51 der GlattemeBein- 
richtung 48 sind bekannt beispielsweise als optisches 
GlattemeBgerat. System K. L. der Firma Lippke GmbH 
& Co. KG. 

Die GlattemeBeinrichtungen 48 sind steuerungsma- 
Big uber einen Rechner 52 mit dem Druckregelventil 21 
fur die Hydraulikzylinder 16, mit dem Temperaturregler 
26 fur das Heiz- bzw. Kuhlsystem 24 und mit Steuerglie- 
dern 53 fur die Steliorgane 41 der Befeuchtungseinrich- 
tungen 27 verknupft. Dabei sind die MeBorgane 51 der 
GlattemeBeinrichtung 48 steuerungsmaBig den einzel- 
nen Stellorganen 41 der Befeuchtungseinrichtung 27 
derart zugeteilt, daB die Befeuchtungszonen 47a bis 47d 
der Befeuchtungseinrichtung 27 und die MeBabschnitte 
49a bis 4Sd der GlattemeBeinrichtung 48 jeweils glei- 
chen Breitenabschnittender Papierbahn 2 entsprechen. 

Die GlattemeBeinrichtungen 48 dienen als Istwertge- 
ber fur die Glatte der Papierbahn 2 nach der bzw. vor 
der Satinage. Ihre MeBwerte werden in den Rechner 52 
emgegeben, der auch die zugehdrigen Sollwerte von 
einem Sollwertgeber 54 erhalt. Die Istwerte der einlauf- 
seitigen GlattemeBeinrichtung 48 werden als StorgroBe 
auf die vom Rechner 52 ermittelte RegelgroBe aufge- 



schaltet. Auf diese Weise werden dem Rechner 52 wah- 
rend des Betriebes des Kalanders kontinuierlich MeB- 
werte der GlattemeBeinrichtungen 48 zugefuhrL Sowie 
sich Glatteunterschiede der Papierbahn 2 quer zu deren 
5 Laufrichtung ergeben, was durch die entsprechenden, 
den einzelnen Meflabschnitten 49a bis 49d zugeordne- 
ten MeBorgane 51 registriert wird, werden die jeweils 
bezuglich ihrer Glatte vom Sollwert abweichenden 
Breitenabschnitte der Papierbahn im Bereich der den 
10 jeweiiigen MeBabschnitten 49a bis 49d zugeordneten 
Befeuchtungsabschnitte 47a bis 47d entsprechend der 
Regelabweichung mehr oder weniger befeuchtet, was 
durch gezieltes Betatigen der Steliorgane 41 in der ei- 
nen oder anderen Richtung erreicht wird. Fur den Fall, 
15 daB die Glatte erhoht werden soil, was im Ausfuhrungs- 
beispiel gemaB Fig. 2 die MeBabschnitte 49a und 49c 
betrifft, wird die Papierbahn 2 in den entsprechenden 
Befeuchtungszonen 47a und 47c starker befeuchtet als 
dies in den Befeuchtungszonen 47b und 47dder Fall ist, 
20 was durch die unterschiedliche Pfeillange Pdes darge- 
stellten Mengenprofils angedeutet ist. 

Fur den Fall, daB die Glatte insgesamt, d. h. gleichma- 
Big uber die Breite der Papierbahn 2 angehoben werden 
soil, konnen durch entsprechende Ansteuerung der Hy- 
25 draulikzyiinder 16 und/oder der Heiz- bzw. Kuhlsyste- 
me 24 Walzendruck und/oder Walzentemperatur er- 
hoht bzw. im umgekehrten Fall vermindert werden. 

Patentanspruche 

30 

1. Verfahren zum Glatten der Oberflache einer Pa- 
pierbahn durch Kalandrieren und Befeuchten, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rauhigkeit (Glatte) 
der Papierbahn uber die Bahnbreite ermittelt wird 

35 und daB bei ungleichformiger Glatte die Papier- 
bahn uber ihre Breite ungleichmaBig befeuchtet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Glatte an definierten Breitenab- 

40 schnitten der Papierbshn gemessen wird und daB 
die Breitenabschnitte hoherer Rauhigkeit starker 
und die Breitenabschnitte geringerer Rauhigkeit 
schwacher befeuchtet werden. 

3. Verfahren nach den Anspnichen 1 und/oder 2, 
45 dadurch gekennzeichnet, daB die Glatte auf beiden 

Seiten der Papierbahn gemessen wird, und daB in 
Abhangigkeit von den gewonnenen MeBwerten die 
Papierbahn an der entsprechenden Bahnseite sek- 
toriell gesondert befeuchtet wird. 
50 4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Befeuchtung die 
Papierbahn mit Dampf beaufschlagt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Abhangigkeit von 

55 der gemessenen Bahnrauhigkeit zusatzlich Druck 
und/oder Temperatur des FCalanderwerkes gesteu- 
ert werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Glatte vor und 

60 nach dem Kalandrieren der Papierbahn gemessen 
wird. 

7. Vorrichtung zum Glatten der Oberflache einer 
Papierbahn mittels eines Kalanderwerkes und ei- 
ner diesem zugeordneten Befeuchtungseinrichtung 

65 fur die Papierbahn, dadurch gekennzeichnet, daB 
dem Kalanderwerk (1) eine unterschiedliche MeB- 
abschnitte (49a bis 49d) quer zur Laufrichtung (31) 
der Papierbahn (2) erfassende GlattemeBeinrich- 
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tung (48) zugeordnet ist, deren MeBorgane (51) 
steuerungsmaBig mit selektiv auf separate Be- 
feuchtungszonen (47a bis 47d) der Papierbahn ein- 
wirkenden Stellorganen (41) der Befeuchtungsein- 
richtung (27) verbunden sind. 5 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils MeBorgane (51) und Stellor- 
gane (41) derart miteinander verbunden sind, daB 
die diesen jeweils zugeordneten MeBabschnitte 
(49a bis 49d) und Befeuchtungszonen (47a bis 47d) to 
jeweils gleichen Breitenabschnitten der Papierbahn 
(2) entsprechen. 

9. Vorrichtung nach den Anspruchen 7 und/oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befeuchtungsein- 
richtung (27) eine sich quer zur Laufrichtung (31) 15 
der Papierbahn (2) erstreckende Schlitzduse (29) 
aufweist, die mittels der Stellorgane (41) mit einem 
gasformigen oder flussigen Medium uber ihre Brei- 

te selektiv bzw. zonenweise beschickbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Schlitzduse (29) eine Dampfzuiei- 
tung (28) aufweist 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Kalanderwerk 
(l)zwei jeweils eine Seite der Papierbahn (2) beauf- 2 5 
schlagende Befeuchtungseinrichtungen (27) zuge- 
ordnet sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Kalanderwerk 
(1) beide Seiten der Papierbahn (2) uberwachende 30 
GlattemeBeinrichtungen (48) zugeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet. daB eingangsseitig und 
ausgangsseitig des Kalanderwerkes (1) GlattemeB- 
einrichtungen (48) vorgesehen sind 35 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die GlattemeBorgane 
(51) zusatzlich steuerungsmaBig mit Stellorganen 
(21 bzw. 26) eines Walzendruckantriebes (16) und/ 
oder eines Walzen-Heiz- bzw. Kuhlsystems (24) des 40 
Kalanderwerkes (1) in Wirkverbindung stehen. 
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